(19) 




(12) 



(43) Date de publication: 

03.11.1999 Bulletin 1999/44 

(21 ) Num§ro de d6pat: 991 07552.4 

(22) Date de depot: 1 5.04.1 999 



EuropaisBnes Patentamt 
European Patent Office 
Off ice europeen des brevets (11) EP 0 953 435 A1 

DEMANDE DE BREVET EUROPEEN 

(51) ini Cl.^: B29D 30/24, B29D 30/32 " 



(84) 


Etats contractants designes: 


(72) 


Inventeurs: 




AT BE CH CY DE DK ES R FR GB GR IE IT LI LU 




Cordaillat, Dominique 




MC NL PT SE 




63160 Billom (FR) 




Etats d'extension designes: 


• 


Muhlhoff, Olivier 




AL LT LV MK RO SI 




63100 Clermont-Ferrand (FR) 






• 


Panighel, Bruno 


(30) 


Priority: 27.04.1998 FR 9805642 




63510 Aulnat(FR) 


(71) 


Demandeur:- 


(74) 


Mandataire: Cohen, Sylvia 




COMPAGNIE GENERALE DES 




Michelin & Cie, 




ETABLISSEMENTS MICHELIN-IVIICHELIN & CIE 




Service SGD/LG/PI-LAD 




F-63040 Clermont-Ferrand C^dex 01 (FR) 




63040 Clermont-Ferrand Cedex 09 (FR) 



< 

CO 
CO 

in 
o 

o 

CL 
UJ 



(54) Proced6 de fabrication de pneumatiques et tambour d'assemblage permettant la mise en 
oeuvre du procM6 



(57) L'invention concerne un proced6 de fabrication 
de pneumatiques et un tambour d'assemblage de pneu- 
matique (1) ayant un corps (10) presentant une sudace 
de r^eptlon (3) des produits k assembler, ledit corps 
etant monte sur un arbre central (2). lesdits doigts (22. 
22') s'etendant sensiblement radialement et possedant 



une surface d'appui (221 ) des produits k assembler, les- 
dits doigts (22. 22') 6tant deployables essentiellement 
radialement vers I'ext^heur du tambour (1) par transla- 
tion radiale sous Taction de moyens de commande (23. 
23'). 
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Description 

[0001 ] La presente invention concerne un procede de 
fabrication de pneumatiques et un tambour d'assem- 
blage permettant la mise en oeuvre du procede. 5 
[0002] L'invention concerne plus particulierement (a 
fabrication d'un pneumatique comprenant une armature 
de carcasse. au moins une tringle de renforcement 
dans chacun des bourrelets du pneumatique autour de 
laquelle i'armature de carcasse est enroulee en formant w 
un retournement, ledit pneumatique 6tant tel que. con- 
trairement a ce qui est g^neralement realise, le retour- 
nement de I'armature de carcasse soit dispose entre la 
tringle et I'armature de carcasse elle-meme. Pour une 
plus complete comprehension du pneumatique, on peut is 
se ref^rer notamment k la demande de brevet FR-2 716 
645 (figure 2). 

[0003] II est connu. af in de r^aliser des retournements 
de I'armature de carcasse autour de la tringle. d'^uiper 
des tambours dassemblage de dispositifs de retrous- 
sage de I'armature de carcasse. On peut citer. k titre 
d'exemple. la publication US 3 698 987_qui d6crit un dis- 
positif de retroussage comprenant une premiere vessie 
gonflable ayant failure g6n6rale d'un tore, et dont le 
deplacement necessaire pour effectuer reparation de 25 
retroussage est realise grace k un element interme- 
diaire constitu^ par une seconde vessie gonflable ou 
une virole metailique qui effectue une pouss^e transver- 
sale sur la premiere vessie. Dans le brevet US 4 087 
306. le dispositif de retroussage est constitue par une 30 
vessie de retroussage qui developpe par elle-meme. 
sous le seul effet de r^l^vation de la pression de gon- 
flage. le mouvement de roulement dans le sens trans- 
versal necessaire pour effectuer le retroussage de 
I'armature de carcasse. 35 
[0004] Ces tambours et dispositifs de retroussage 
permettent la fabrication de pneumatiques en mettant 
en oeuvre une elape de proced6 consistant. une fois 
I'armature de carcasse positionn6e sur le tamtwur non 
gonf 16. c'est-^-dire a son d6veloppement circonf6rentiel 40 
leplus petit, et les tringles en regard axialementde leur 
position d'tmmobilisation par rapport k la carcasse, k 
gonfler le tambour afin de figer le positionnemerrt des 
tringles sur I'armature de carcasse, puis k actionner le 
dispositif de retroussage permettant de r^aliser le 45 
retournement de chaque extremity Iat6rale de I'arma* 
ture de carcasse autour de la tringle correspondante. 
[0005] De tels tambours ne pr§tent pas k une modifi- 
cation dans le proc^^ de fabrication qui viserait k ce 
que le retournement de i'armature de carcasse soit so 
situ6 sous la tringle. Dans la mesure ou le fonctionne- 
ment du dispositif de retroussage est assujetti k la pre- 
sence d'un point fixe, constitue par la tringle, autour 
duquel est realise le retournement de 1* armature de 
carcasse. on ne voit pas comment on pourrait retourner ss 
I'armature de carcasse en utilisant la tringle pour impo- 
ser Tendroit de la pliure. tout en enf ilant le retournement 
radialement sous ladite tringle. 



[0006] L'invention a done pour objet un precede de 
fabrication d un pneumatique dans lequel le retourne- 
ment de I'armature de carcasse est positionn^ entre la 
tringle et ladite armature, et un tamtx)ur d'assemblage 
permettant la mise en oeuvre de ce procede. 
[0007] Selon {'invention, le procede de fabrication d'un 
pneumatique comporte les etapes suivantes : 

deposer une armature de carcasse sur une surface 
de reception generalement cyltndrique. 
puis deposer un profile de melange caoutchouteux 
sur une des extremit6s de I'armature de carcasse. 
puis retourner ladite extremity autour du profile de 
melange caoutchouteux. 

et positionner une tringle sur le retournement ainsi 
realise. 

[0008] Avantageusement, le retournement de I'extre- 
mite de I'armature de carcasse autour du profile de 
melange caoulchouteux est realise en relevant radiale- 
ment ladite extremite. en rapprochant axialement la trin- 
gle vers le centre de I'armature de carcasse jusqu'^ 
I'appui de I'extremite sur la tringle. et eh poursuivant 
I'avancee axiale de la tringle en synchronisme avec 
I'expansion de la surface de reception. 
[0009] Plus particulierement, on reieve radialement 
I'extremite de I'armature de carcasse en appuyant 
radialement vers I'exterieur du tambour, juste sous le 
profile de melange caoutchouteux. On realise ainsi un 
retournement de I'armature de carcasse autour du pro- 
file en operant un basculement de ce dernier. 
[0010] L'invention concerne egalement un tambour 
d'assemblage de pneumatique. ledit tambour ayant un 
corps presentant une surface de reception des produits 
k assembler, ledit corps etant monte sur un arbre cen- 
tral, caracterise par le fait qu'il comporte au moins un 
dispositif de relevage situe k une des extremites de la 
surface de reception, qui comprend une pluralite de 
doigts de relevage repartis circulairement autour de 
I'arbre central, lesdrts doigts s*etendant sensiblement 
radialement et possedant une surface d'appui des pro- 
duits k assembler, lesdits doigts etant deployables 
essentiellement radialement vers I'exterieur du tambour 
par translation radiale sous Taction de moyens de com- 
mande. 

[001 1 ] Precisons que Ton entend par ( ( sensiblement 
radialement) > le fait que la direction de chaque doigt de 
relevage soit radiale ou forme un angle tres faible (de 
I'ordre de 10*") avec la direction radiale, et par 
<< essentiellement radialement)) le fait que reventuel 
mouvement axial, s'il existe. des doigts de relevage est 
negligeable dans Taction recherchee. 
[0012] Un tel dispositif de relevage comportant des 
elements deployables radialement permet de realiser 
un soulevement. par rapport k la surface de reception, 
de I'extremite des produits k assembler et. du fait de la 
constitutiori des elements sous forme de doigts s'eten- 
dant sensiblement radialement, de laisser libre et done 
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accessible ladite extremite soulevee. 
(0013] D'autres caracteristiques at avantages de 
I'invention apparaitront a la lecture d'un exemple de rea- 
lisation de I'invention en reference au dessin annexe 
dans lequel : s 

la figure 1 est une representation perspective par- 
tiellement en coupe d'un tambour conforme a 
('invention. 

la figure 2 est une coupe axiale partielle du tambour io 
represents k la figure 1 dans deux configurations 
differentes : en haut en position retractee et en bas 
en position expansee, 

la figure 3 est un agrandissement d'un doigt de rele- 
vage du tambour represents k la figure 2. is 
la figure 4 est une representation perspective par- 
tielle du doigt de relevage reprSsente a la figure 3. 
agence dans un element support, 
les figures 5A et 5B sont des agrandissements d'un 
doigt de relevage du tambour represents k la figure 20 
2 selon une variante de realisation de ce doigt dans 
deux positions de fonctionnement, 
la figure 6 est une representation perspective du 
doigt de relevage represents aux figures 5A et 5B, 
les figures 7A k 7F sont des reprSsentations schS- 25 
matiques en coupe axiale partielle illustrant les dif- 
f Srentes phases de la fabrication d'un pneumatique 
confbrmSment k V invention. 

[0014] Selon la figure 1 le tambour 1 d'assemblage, 30 
expansible radialement. comprend un corps 10 montS 
sur un arbre central 2 et prSsentant une surface 3 de 
rSception des produits k assembler. 
[001 5] Le corps 1 0 comprend deux demi-cylindres 1 1 
deplagables axiatement autour de I'arbre central 2 afin 35 
de rSgler rScartement des tringles du pneumatique k 
rSaliser, les deux demi-cylindres 1 1 etant sSparSs par 
une couronne centrale 12 fixe par rapport k I'arbre cen- 
tral 2. 

[001 6] Le tambour dScrit dans cet exenriple de rSalisa- 40 
tion de I'invention Stant symStrique par rapport k un 
plan P mSdian perpendiculaire k I'axe du tambour, on 
ne dScrira dans la suite de la description que le demi- 
tambour situS k gauche du plan P sur la figure 1 . II est 
Clair que le choix du tambour dSait ici ne limite pas la 45 
portSe de I'invention. k un tambour symStrique. 
[0017] Le demi-cylindre 11 et la couronne 12 sont 
constituSs par une pluralitS de segments respective- 
ment 41 et 42 respectivement en vis-^-vis. Les seg- 
ments 41 sont juxtaposSs ctrconfSrentiellement autour so 
de I'arbre central 2. et de meme. les segments 42 sont 
juxtaposes circonfSrentiellement autour de I'arbre cen- 
tral 2. Pour assurer la liaison des diffSrents SISments du 
corps 10, chaque segment 41 est est guidS par rapport 
au segment 42. en vis-a-vis au moyen d'une tige 14 55 
dont une extremite traverse le segment 42 et dont 
I'autre extrSmitS est montSe k couHssement dans un 
alSsage 15 portSe par le segment 4 1 . 



[0018] Afin de permettre au tambour 1 d'atteindre sa 
position expansSe. les segments 41.42 sont mobiles 
radialement sous Taction d'une chambre d'expansion 
1 7 disposee sous lesdits segments 41 et gonf lable sous 
la commande de vSrins. Les segments 41 entrainent 
dans leur mouvement radial les segments 42 de la cou- 
ronne 1 2 par I'intermSdiaire des tiges 1 4. 
La figure 2 illustre ces deux configurations : 

au-dessus de I'axe C de I'arbre central 2. le tam- 
t)6ur 1 est represents en position rStractSe, la 
chambre d'expansion 17 Stant dSgonflSe, 
au-dessous de I'axe C de Tartre central 2. le tam- 
bour 1 est reprSsentS en position expansSe, la 
chambre d'expansion 17 Stant gonflSe. 

[001 9] Des plaquettes 5 (figure 1 ) sont f ixSes par des 
vis non reprSsentSes sur les segments 42 de la cou- 
ronne 12. Ces plaquettes 5 recouvrent au moins partiel- 
lement les segments 4i du demi-cylindre 11 afin 
d'assurer une continuitS entre la couronne 12 et le 
demi-cylindre 11 pour les produits ^^assembler quelle 
que soit la position axiale du demi-cyiindre 1 1 . La cou- 
ronne 12 permet, de plus, d'assurer un maintien axial 
des plaquettes 5 lors de I'expansion radial du tambour 
1. 

[0020] Comme le montrent les figures 1 et 2. les seg- 
ments 41 portent k leurs extrSmitSs latSrales orientSes 
extSrieurement au tambour 1 . des SISments supports 6 
portant des gorges de rSception 18 des tringles du 
pneumatique. La surface de rSception 3 des produits k 
assembler est ainsi constituSe par Tensemble des surfa- 
ces extSrieures des plaquettes 5. des zones des seg- 
ments 41 non recouvertes par lesdites plaquettes et 
des surfaces extSrieures des SISments supports 6. 
[0021] Le tambour 1 conforme k I'invention porte un 
disposltif de relevage 20 disposS k I'extrSmitS libre 30 
de la surface de reception 3 constituSe par les surfaces 
extSrieures des SISments supports 6. II est ciair que 
dans Texemple choisi. le tambour 1 Stant symStrique. il 
comporte un dispositif de relevage k chacune des extrS- 
mitSs de la surface de rSception. 
[0022] Dans la suite de la description, on entend par 
le terme < < doigt) ) un profilS de faible section. 
[0023] Le dispositif de relevage 20 comporte une plu- 
ralitS de doigts de relevage 22. de section rectangulaire, 
rSpartis circulairement autour de Tarbre central 2 et 
s'Stendant sensiblement radialement. 
[0024] Ces doigts de relevage 22 sont disposSs axia- 
lement extSrieurement par rapport au centre du tam- 
bour 1 . ^ la gorge de reception 18 k une faible distance 
de celle-ci et prSsentent respectivement une surface 
d'appui 221 des produits a assembler. Les doigts 22 
sont montSs k dSplacement radial respectivement sur 
les segments 41. lesdits doigts 22 Stant solidaires des 
segments 41 dans le mouvement d'expansion du tam- 
bour 1. 

[0025] Ainsi. les doigts de relevage 22 sont dSploya- 
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bles radialement vers I'exterieur du tambour 1 par trans- 
lation radiale a partir dune position de repos dans 
laquelle tes surfaces d'appui 221 constituent un proIon> 
gement de la surface de reception 3. vers une position 
deployee dans laquelle les surfaces d'appui 221 consti- 
tuent une surface cylindrique coaxtale k I'arbre central 

2. de diametre sup6rieur ^ celui de la surface 3. 
[0026] Ces doigts de relevage 22 off rent ainsi aux pro- 
duits a assembler une plurality de surfaces d'appui 221 
discontinues et reparties circonf ^rentiellement 

En position deployee. les zones d'extr6mit6 des pro- 
duits reposant sur les surfaces d'appui 221 sont done 
soulevees par rapport ci la partie centrale desdits pro- 
duits reposant sur la surface de reception 3. 
[0027] Avantageusement, les extr^mites libres des 
doigts de relevage 22, c'est-^-dire radialement ext^rieu- 
res au tambour 1, sont constitutes par un galet 28 
monte libre en rotation autour d'un axe 29 et qui porte 
ainsi la surface d'appur 221 . Ce galet 28 permet d'6viter 
de crter des tensions au niveau des produits souleves 
lors du deploiement des doigts de relevage 22 en assu- 
rant, dkns cette phase, un contact (< roulant) ) entre les 
doigts et les produits. 

[0028] Chaque doigt 22 coulisse k I'interieur d'une rai- 
nure 60 creusee dans r6l6ment support 6 correspon- 
dant et qui debouche sur la surface ext^rieure dudit 
fitment. Plus pr^istment. rextrtmitt libre 61 de cha- 
que 6!6ment support 6, situ6e exterieurement au tam- 
bour 1 par rapport k la gorge de reception 18. pr6sente 
une section en U vue en coupe par plan perpendiculaire 
k un rayon, les branches du U s'etendant dans des 
directions axiales. Cette disposition permet, au moment 
de la pose des produits dont les extr6mit6s vont reposer 
sur les surfaces d'appui 221, les doigts de relevage 22 
etant au repos. d'offrir aux dites extremitts une surface 
de reception ttendue tout autour des surfaces 221 . Les 
extrtmitts de ces produits sont alors supporttes 6gale- 
ment par les surfaces ext6rieures 62 en U des extremi- 
ty 61 des fitments support 6. ce qui contribue k 
I'obtention d'un positlonnement correct sur le tambour 1 
des produits. 

[0029] Dans ce qui suit, les m§mes r6f6rences d6si- 
gnent les pieces communes aux differentes variantes 
de realisation du dispositif de relevage. 
[0030] Selon une premiere variante de realisation du 
dispositif de relevage 20 representee sur les figures 2 et 

3. I'extremite 223 radialement inttrieure au tambour 1 
de chaque doigt de relevage 22 porte un prolongement 
222 axial. Chaque prolongement 222 est. en position de 
repos des doigts de relevage 22. en appui sur une sur- 
face support 411 port6e par le segment 41 correspon- 
dant. 

[0031 ] Chaque doigt de relevage 22 est actionnt par 
un verin 23. le prolongement 222 dudit doigt §tant fixe 
sur une extremity 232 du piston du verin 23 par Tinter- 
mediaire de vis 25. Chaque verin d'actionnement 23 est 
loge dans une gorge 24 portte par te segment 41 cor- 
respondant. k llnttrieur de laquelle le piston du verin 



peut coulisser et qui debouche dans la surface support 
41 1 dudit segment 41 . La course des verins d'actionne- 
ment 23 limite le deplacement radial des doigts de rele- 
vage 22. 

5 [0032] La fixation des doigts de relevage 22 sur les 
segments 41 correspondant est ainsi realiste par la 
fixation desdits doigts sur les verins d'actionnement 23, 
eux-memes fix6s directement sur les segments 41. De 
plus, le positionnement des doigts de relevage 22 par 

10 rapport aux verins 23 et done par rapport aux segments 
41 est reglable. A cet effet. le prolongement axial 222 de 
chaque doigt de relevage 22 porte une lumi^re 26 per- 
mettant le passage de la vis 25. Le positionnement de la 
vis 25 dans cette lumidre 26 rkg\e le positionnement 

15 axial du doigt de relevage 22 par rapport au verin 23 
solidaire axialement du segment 41 correspondant et 
par consequent le positionnement de la vis 25 dans la 
lumitre 26 rkgle I'ecartement axial du doigt 22 par rap- 
port k r6l6ment support 6 correspondant. Effective- 

20 ment, comme on ie verra plus precisernent k la lecture 
du proc6de de fabrication, il est interessant de pouvoir 
ajuster le positionnement axjaLdes doigts de relevage 
notamment en fonction des dimensions des produits 
poses. 

25 [0033] Afin d'assurer le retour en position de repos 
des doigts de relevage 22. une ceinture eiastique de 
rappel 27 entoure Tensemtrfe des prolongements 
axiaux 222. 

[0034] Selon une seconde variante de realisation du 
30 dispositif de relevage 20' representee sur les figures 5A. 
5B et 6. les doigts de relevage 22' sont months k depla- 
cement radial respectivement sur une base 38 ilxke sur 
le segment 41 correspondant. Les verins d'actionne- 
ment 23* des doigts de relevage 22' sont egalement por- 
35 tes respectivement par la base 38 correspondante dans 
une gorge 24' k Tinterieur de laquelle le piston de cha- 
que verin coulisse. 

[0035] Les bases 38 sont reglables en position axiale 
par rapport aux elements supports 6 par une fixation 
40 dassique non representee telle que des vis. 

[0036] Chaque doigt de relevage 22' est relie par 
I'intermediaire d'une bielle coudee 31 . au verin 23' de la 
maniere suivante : 

45 • une des extremites 31 1 de la bielle 31 est articuiee 
autour d'un axe 321 monte entre un premier prolon- 
gement axial 224' porte par un bord lateral du doigt 
de relevage 22' et un deuxieme prolongement axial 
225* porte par I'autre bord lateral dudit doigt. I'extre- 

50 mite 311 portant un trou oblong de passage de 
I'axe 321. 

I'autre extremite 313 de la bielle 31 est articuiee 
autour d*un axe 323 fixe sur le segment 41 corres- 
pondant. 

55 - le coude 312 de la bielle 31 est articuie autour d'un 
axe 322 fixe sur Textremite 232' du piston du verin 
d'actionnement 23', le coude 312 portant un trou 
oblong 332 de passage de I'axe 322. 
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[0037] Les figures 5A et 5B iilustrent plus en details 
les positions respectives des pieces portees par la base 
38. respectivement pour les positions de repos et 
deployee du doigt de relevage 22'; la figure 6 presente 
en perspective un doigt de relevage 22', illustrant une s 
variante de realisation dans laquelle Textremit^ libre 
dudit doigt porte un galet 28' mont6 libre en rotation. 
[0038] Afin d'assurer le retour en position de repos de 
chaque doigt de relevage 22'. un ressort de rappel 32 
est monte entre chaque segment 41 et la bielie 31 cor- w 
respondante. rextr^mit^ 223' radialement int^rieure au 
tambour 1 de chaque doigt de relevage 22' 6tant par 
ailleurs en appui en position de repos dudit doigt sur 
une surface de support 41 1 ' portee par le segment 41 . 
[0039] On d6crira dans ce qui suit, en reference aux is 
figures 7A a 7F, le proced6 de fabrication d'un pneuma- 
tique k armature de carcasse radiate de tourisme com- 
prenant une armature de carcasse. au moins une 
tringic de renforcement dans chacun des bourrelets 
dudit pneumatique. et plus particuli6rement la realisa- 20 
tion d'un de ces bourrelets dans lequel I'armature de 
carcasse forme un retbumement dispos6 entre la trin- 
gle et I'armature de carcasse elle-m§me. 
[0040] Bien entendu. le proc^^ de fabrication permet 
indiff^remment la realisation d'un pneumatique avec un 25 
seul bourrelet du type decrit ci-dessus ou deux bourre- 
lets de ce type, et Texemple choisi d'un pneumatique de 
tourisme k carcasse radiale ne saurait limiter {'invention 
k ce seul type de pneumatique. 

(0041 ] L'appareillage permettant la mise en oeuvre du 30 
proced6 comprend notamment le tambour 1 et un 
guide*tringle 50 d^plagable axialement. coaxialement k 
I'arbre central 2. Ce guide-tringle 50 comprend un 
anneau de transfert d'une tringle. comportant des pre- 
henseurs agissant radialement et repartis sur sa circon- 35 
f^rence, pour assurer une tenue concentrique de la 
tringle par rapport au tambour 1 . 
[0042] On a choisi ici le dispositif de relevage 20 du 
tambour 1 comprenant les doigts de relevage 22. 
Cependant. on aurait 6galement pu d^aire rutllisatlon 40 
des doigts de relevage 22\ qui se d^ult aisement de ce 
qui suit. 

[0043] Le dispositif de relevage 20 du tambour 1 6tant 
au repos. ies surfaces d'appui 221 des doigts de rele- 
vage 22 prolongent la surface de r^eption 3. On 4S 
depose une nappe de cables textiles sur la surface de 
reception 3 du tambour 1 et sur ses prolongements late- 
raux constitues par les surfaces 62 des profiles en U et 
les surfaces d'appui 221 des doigts de relevage 22. 
Cette nappe d^passe axialement ext^rieurement du so 
tambour 1, par rapport aux doigts de relevage 22. Cette 
nappe constitue dans Texemple decrit ici. k elle seule 
I'armature de carcasse A. 

[0044] On depose ensuite un profile de melange 
caoutchouteux P sur la zone d'extr6mit6 laterale de ss 
I'armature de carcasse A. axialement k Text^rieur de la 
gorge de reception 18. Ce profile P poss^de dans 
Texemple decrit une section ayant la forme d un quadri- 



latere mais il est clair qu'on peut envisager d'autres for- 
mes de section. Par ailleurs. afin d'avoir un profile P 
suffisammment dur. on choisira de preference un 
melange caoutchouteux ayant a une viscosite Mooney 
ML (1+4) a 100**C mesuree selon la norme ASTM:D- 
1646, superieure ou egale k 70. 
[0045] Comme le montre la figure 7A. le profile P est 
depose au-dessus des surfaces d'appui 221 des doigts 
de relevage 22 afin de permettre le basculement de ce 
dernier lors du d6ploiement des doigts. En effet. le point 
R constituant un point de changement de rigidite par 
rapport a I'armature de carcasse A, va etre utilise pour 
maltriser ta realisation d'un retournement de I'armature 
de carcasse A et done d'une rotation de cel!e-ci autour 
de ce point R. Le retournement va done etre possible 
sans la presence d'une tringle qui habituellement cons- 
titue le point fixe autour duquel s'effectue la rotation. • 
[0046] Mais il est ^galement judicieux que le position- 
nement du profile permette d'obtenir, dans un second 
temps, le basculement dudit profile P dans ia gorge de 
reception 18. Par consequent, on choisira avantageuse- 
ment un r^glage de la position axiale des.dpigts de rele- 
vage 22 par rapport k la gorge de reception 18. fonction 
de repaisseur E du profile P 

[0047] En designant par < < L > ) la longueur du profile 
qui repose sur I'armature de carcasse A, on peut posi- 
tionner k titre d'exenple le profile P par rapport aux 
doigts de relevage 22 de sorte que ces derniers soient 
k une distance comprise entre L/3 et 2L/3 du point de 
changement de rigidite R. 

[0048] Les doigts de relevage 22 sont alors deployees 
sous Taction des verlns 23. Le profile P est ainsi souleve 
et tourne autour du point R. et I'extremite A* de I'arma- 
ture de carcasse A est egalement soulevee. Ne repo- 
sant sur aucune surface. I'extremite A' reste libre 
comme le montre la figure 7B. 
[0049] Le guide-tringle 50 portant la tringle T est alors 
avance axialement vers I'armature de carcasse jusqu'^ 
ce que I'extremite libre de ladite armature vienne au 
contact sur la tringle T. comme represente sur la figure 
7C. II s'agit dans cet exemple d'une tringle de type 
"tresse". c'est-^-dire une tringle form6e d'une §me 
autour de laquelle sont enrouies un(des) fil(s) ou 
cdble(s) sur une ou plusieurs couches suscpetibles de 
tourner autour de i'kme. 

[0050] Selon la figure 7D. I'alimentation des verins 
d'actionnement 23 est alors arretee et les doigts de 
relevage 22 retournent en position de repos grSce k la 
ceinture de rappel 27. I'extremite A' de I'armature de 
carcasse A etant alors en appui uniquement sur la trin- 
gle T. 

[0051] On synchronise alors I'avancee du guide-trin- 
gle 50 avec I'expansion du tambour par les chambres 
d'expansion. ce qui souieve radialement les segments 
41. la tringle T entrainant avec elle I'extremite A' de 
I'armature de carcasse A et realisant le retournement 
qui s'effectue autour du profile P. comme represente sur 
la figure 7E. 
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(0052] Une fois ia tringle T en position axiale corres- 
pondant a la position definitive souhaitee. on lache la 
tringle et on f init I'expansion du tambour jusqu'a sa posi- 
tion expansee afin de fixer axialement et radialement la 
position de la tringle T. la tringle T et le profile P venant 
alors se loger dans la gorge de reception 18 comme on 
le voit sur la figure 7F 

[0053] On pose ensuite les autres produits constitutifs 
du pneumatique et on procMe k la vulcanisation de ce 
dernier. L'invention ne concerne pas cette partie de la 
fabrication. De nombreuses m^thodes sont disponibles 
a rhomme du metier; c'est pourquoi il est inutile d'abor- 
der cet aspect de la fabrication dans le contexte de la 
presente invention. 

Revendications 

1. Tambour d' assemblage pour la fabrication de 
pneumatique (1). ledit tambour ayant un corps (10) 
presentant une surface de reception (3) des pro- 
duits k assembler, ledit corps etant mont6 sur un 
arbre^central (2); caract^ris^ par le fait qu'il com- 
porte au molns un dispositif de relevage (20) situe 
k une des extr^mit^s (30) de la surface de recep- 
tion (3). qui comprend une pluralite de doigts de 
relevage (22, 22') repartis circulairement autour de 
I'arbre central (2). lesdits doigts (22. 22') s'6tendant 
sensiblement radialement et possedant une sur- 
face d'appui (221) des produits k assembler, lesdits 
doigts (22. 22') ^tant deployables essentiellement 
radialement vers I'ext^rieur du tambour (1) par 
translation radiale sous Taction de moyens de com- 
mande (23. 23*). 

2. Tambour selon la revendication 1 , caract6ris§ par le 
fait que les moyens de commande comprennent 
des verins d'actionnement (23, 23') respectivement 
de chaque doigt de relevage (22. 22'). la course de 
chaque verin d'actionnement (23, 23') limitant le 
d^placement radial du doigt de relevage (22. 22') 
correspondant. 

3. Tambour selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 ou 2. caract^ris^ par le fait que chaque doigt 
de relevage (22, 22*) est mont^coulissantdans une 
rainure (60) creus6e k rextr6mit6 consid6ree (30) 
de la surface de reception (3) et qui d^bouche sur 
ladite surface de reception. 

4. Tambour selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 k 3. caract§ris6 par le fait que rextr6mit6 
(223) radialement int^rieure au tambour (1 ) de cha- 
que doigt de relevage (22) porte un prolongement 
(222) axial, lesdits prolongements axiaux (222) 
etant entoures par une ceinture de rappel (27) des 
doigts de relevage (22) dans leur position de repos. 

5. Tambour selon I'une quelconque des revendica- 



tions 2 ou 3. caracterise par le fait que chaque doigt 
de relevage (22') est relie au verin d'actionnement 
(23') correspondant par I'intermediaire d une bielle 
(31) sur iaquelle agit un ressort de rappel (32). 

5 

6. Tambour selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 k 5, caracterise par le fait que Textremite du 
doigt de relevage (22, 22'), radialement ext6rieure 
au tambour (1). porte un galet (28, 28') monte libre 

10 en rotation. 

7. Tambour selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 k 6, caracterise par le fait que les doigts de 
relevage (22, 22') sont deplagables axialement par 

15 rapport k la surface de reception (3) afin de regler 
Tecartement axial relatif des doigts par rapport k 
ladite surface de reception. 

8. Appareillage pour la fabrication de pneumatique. 
20 ledit appareillage comporiant au molns un tambour 

(1) selon Tune quelconque des revendications 1 k 1 
et un guidertrLngle deplagable axialement. coaxiale- 
ment k I'arbre central (2). 

25 9. Precede de fabrication d'un pneumatique, caracte-' 
rise par le fait qu'il comporte les etapes suivantes : 

deposer une armature de carcasse (A) sur une 
surface de reception generalement cylindrique, 
30 - puis deposer un profile de melange caoutchou- 
teux (P) sur une des extremites (A') de i'arma- 
ture de carcasse (A), 

- puis retourner ladite extremite (A') autour du 
profile de melange caoutchouteux (P), 

35 - et positionner une tringle (T) sur le retourne- 
ment ainsi realise. 

10. Precede selon la revendication 9, caracterise par le 
fait que le retournement de i'extremite (A') de 

AO I'armature de carcasse (A) autour du profile de 
melange caoutchouteux (P) est realise : 

en relevant radialement ladite extremite de 
sorte qu'elle soit orientee radialement. 
45 - puis en rapprochant axialement la tringle (T) 
vers le centre de I'armature de carcasse (A) 
jusqu*^ I'appui de I'extremite (A') sur la tringle 
(T). 

- et en poursuivant le rapprochement axial de la 
5(7 tringle (T) en synchronisme avec I'expansion 

de la surface de reception. 

11. Procede selon la revendication 10, caracterise par 

le fait que Ton reieve radialement I'extremite (A') de 
55 I'armature de carcasse (A) en appuyant radiale- 
ment vers I'exterieur du tambour (1). sous le profile 
de melange caoutchouteux (P). 
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1 2. Precede selon Tune quelconque des revendications 
9 a 11 . caract^rise par le fait que ta surface de 
reception poss^e au moins une gorge de recep- 
tion (18) de la tringle (T) et que le profile de 
melange caoutchouteux (P) est depose axialement 
exterleurement a la gorge de reception (18), k une 
distance de celle-d qui est fonction de I'epaisseur 
(E) du profile (P). 
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